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PatentansprUche 



^ TrTfTr T .eschlossonen Hohl- 

2. Verfahren nach Anspruch 1, d a d u r c h 

masse von hinten n«^h ^^^^^ens (4) mit der Polyurathan- 

v<-'ii nincen nach vorne fnri-or-u^ • j. 

wlrd. -ortschieatond ausgeschfiumt 
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3. Vorrichtung ztir Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 , die aus einer Schatamanlage \md einem 
Mischkopf itiit mindestens einer Auslaufduse best^ht, 
dadurch gekennzeichnet,daS 

5 eine ein- oder mehrstrahlige Auslaufduse (3, 3a, 3b) 

vorgesehen ist, die iiber einem Materialstreif en (4) 
miindet, der sich kontinuierlich unter dieser Auslauf- 
diise (3) vorbeibewegt und eine Schneidvorrichtung (9) 
sowie eine Antriebseinrichtung (7,8) fiir den .Material- 
10 ^treifen (4, 4a, 4b) vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet,daB der Materialstreif en (4) 
von einer Rolle (.6) abgespult wird. 

5. vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, dadurch ge- 
15 k e n n z e i c h n e t, d a 13 der Materialstreif en (4) 

aus Papier, Kunststoff oder Metall besteht. 

6. vorrichtung nach Anspruch 3 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Materialstreif en (4) 

profiiiert ist. 

20 7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die Forderrollen (7,8) der An- 
triebseinrichtung so profiiiert sind, daB sie den ge- 
forderten Materialstreif en (4) mit einem entsprechenden 
Profil versehen. 
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Verfahren zum Ausschaumen von geschlosscnen 
Hohlprofilen und Vorrichtung zur Durchfuhrung 



des Verf ahrens 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Aus- 
schSumen von geschlossenen Hohlprofilen mit Polyurethan- 
Isolierschaum, wobei eine bestiinmte Menge Polyurethan- 
Masse in ein Hohlprofil eingebracht und anschlieBcnd a«f- 
5 geschaiimt wird. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Vorrichtung 

zur Durchfuhrung des Verfahrens, die aus einer SchMumanlage 

und einem Mischkopf mit mindestens einer AuslaufdUse besteht. 

Das Aufschamnen von Hohlprofilen mit Polyurethan^chaum ist 
an sich bekannt und unproblematisch , wobei es keine Rolle 
spielt, Ob geschlossene oder offene Hohlkorper aus'^uschaun-cn 
smd. Schwierigkeiten beim Ausschaun>en ergeben sich jedoch 
in erheblichem MaBe, wenn Hohlprofile mit unterschied lichen 
Querschnitten, ggf . mehreren Kammern und LSngon von mchreren 
Metern auszuschSumen sind. 
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so ist beispiclsweise bekannt, Hohlk5rper mit Polyurethan- 
schaum von verschiedenen Raumgevichten auszuschaumen, wobea. 
der auszuschaumende Raum ein bestiinmtes Langen-, Breiten- 
und i-lShenvcrhaltnis nicht uber- bzw. unterschreiten darf . 

5 Sind die Profile dickwandig und bestehen sie aus Kunststoff 
Oder Metallen, so kaim die AusschaT3mung ohne Verwendung eines 
Formtragers vorgenommen werden. Hierbei wird eine bestximte 
Monge flUssige Polyurethanmasse in das stehende Hohlprofxl 
gagossen. Durch Reaktion steigt dann der Schaum in dem Profxl 

10 nach oben und fiillt dieses vollstandig aus. Wegen der Rex- 
bungsenergie, die beim Steigvorgang des Schaumes an den 
Prof iiwanden entsteht, steigt der Schaumdruck solange an, • 
bis das Profil vollstandig gefullt ist.- Dies hat aber zur 

■ Folge, dae das Raumgewicht des Schaumes nach AbschluB des 

15 Schamxvorganges recht unterschiedlich ist. Je nach LSnge des 
auszuschaumenden Profils konnen Onterschiede im Raumgewicht 
bis zu 100 g/1 auftreten- Ramngewichte unter 50 g/1 smd da 
gegen nicht erreichbar. Auch kann dieses Verfahren nicht bex 
dihauwandigen Profilen angewandt werden, da wegen des hohen 

20 Druckes, der wShrend des SchSumvorganges entsteht, die 

Profilwandungen nach auBen gedruckt werden. Dieser N^^htexl ^ 

■ ist zwar durch einen FormtrSger behebbar, eine Wirtschaf tlxch- 
keit des verfahrens ware dann aber nicht mehr gegeben. 

lis wurde auch versucht, dieses Verfahren so abzuSndern, daB 
25 man in stehende Profile nur- soviel Polyurethanmasse exn- 

flicBon ]aBt, daB damit eine ProfilhShe von ca. 50 - 100 cm 
ausgeschaumt werden kann, wonach der Vorgang durch Einfullen 
■ von ungeschauiater Polyurethanmasse wiederholt wird und dxes 
so oft bis das Ausschaumen des Profiles vollstSndig abge- 
^0 schlossen ist. Der Nachteil dieses Verfahrens liegt in den 

hohen investitionskosten, da der Mischkopf fiber mehrere Pro- 
file fahren muB und diese nach einem vorbestimmten Programm 
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xn intervallen fiillen muG. Dieses Verfahren hat sich des- 
halb nur ftir recht ku. ze Profile xnit groiBcn Querschnitten 
durchsetzen 3c5„„en, well dann namlich bei„. EinflioBcn der 
Polyurethanmasse diese nicht an die Profilwand spriixcn 
kann wodurch sie durch Festkleben daran den Querschni tt 
des Profiles durch AufschSuxnen schlieBen wiirde. Eia Nach- 
fullen ware folglich 1. nSchsten Intervall bereits nicht" 
mehr mdglich. 

Es ist auch bekannt. Hohlkorperprof iie xnit sohr leichten 

^erT 1 r''"' "^^"^ Kunststoff- oder Metallband 
Ober exne Rollvorrichtung zu einem geschlossenen Prof d 1 
gaformt wird, wobei vor den, endgiiltigen SchlieBen des Pro- 
files die Polyurethamnasse kontinuierlich eingeleitet wird. 
Mxt daesem Verfahren sind Raumgewichte bis zu 20 cr/l er- 
rexchbar. Es eignet sich besonders zum Ausschaumen der 
Isolierungen fur Heizleitungen, fiir das AusschSu^en von 
Rolladen, Profilen aus Aluminiun, etc. Dieses Verfahren ist 
Dsdoch nicht bei geschlossenen Profilen anwendbar. 

Ber Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrundc, ein Verfahren 
.uzn Ausschaumen von geschlossenen Profilen .it PoJyurethan- ' 
isolxerschaum zu besitzen, das far Profile bcliebiger Quor- 
schnxtte mit einer oder n^ehreren Kammern und in Langcn von 
mehreren Metern einsetzbar ist, woxnit Raun^gewichte von 20 - 
30 g/1 uber die gesamte Profillange gleichbleibend erreich- 
bar Sind, das Verfahren auch fur dunnwandige Profi.lo di^ekt, 
ohne Elnsatz eines Forn.tragers , anwendbar und halb- b..w. 
vollautomatisch wirtschaf tlich durchfiihrbar ist. 

ErfindungsgemSB wird dies dadurch errelcht, daB man die 
Polyurethanmasse nach Aufbereitung und Mischuno auf c-inrn 
Materialstreifen, in einer Menge die fOr das Ausschilumcn 
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einer Prof ilkanuncr bestiimnter GroBe notwendig ist, 
f^raeru, dio Ma.c.ialstre.f en mi. ^^^^^^^^^^^^^^r 
digkcit in die Profilkaimner verbringt und xnnerhalb der 
Profilkmninar ausschaumt, dex. Materialstreif en in der Pro- 
's filkammer laBt und mit einschSumt. 

Die vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens zeichnet 
sicb daduroh aus, daB sie im wesentlichen --.^^/"^ 
anlage mit einem Mischkopf besteht und iiber exne exn- oder 
Teirltraiaige AuslaufdUse verftigt, die Ober eine. Materxal- 
10 • streifcn mundet, der sich Icontinuierlich untar 

Mischkopf mit gleichmaBiger Gescb.indigkeit -rbexbewegt, 
eine Schucidvorrichtung und eine Antriebsaxnrxchtung fur 
den Materialstreifen vorgesehen ist. 

Vorteilhafterweise wird der Materialstreifen von einer 
15 Kolle abgcspult. 

Hit. vorteil warden Materialstreifen aus Papier, Kunststoff, 
Mctall o.dgl. angcwandt. 

lirfindungsgcmaB ist der Materialstreifen ^ur Erzielung 
einer hinreichenden Stabiiitat profiliert. 

20 Krf i ndungsgenvaB sind die F5rderrollen der Antriebseinrich- 

tung so profiliert, daB sie den gef5rderten Materialstrexfen 
mif einem entsprechenden Profil versehen. 

Die Erfindung ist zuxn besseren Versfandnis anhand des in 
don Al.bild«ngon dargestellten Ausf iihrungsbeispxels naher 
25 erlauLert 
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Es zeigt Pig. 1 Vorrichtung znr Durcl. 

f iihrung dos Vcrfahrens i. 



,m 

Betrieb und 

Fig. 2 den profiliertcn Materia.! - 
streifen 



Die xn Pig. 1 dargestellte Schaumvorrichtung bcr.toht an 
wesentlichen aus der Schauxnanlage 1 nUt ihren. MisclUcopf 2 
xn dem die Polyurethanrnasse PU in bekannter Weise aufbe- 
rextet bzw. vermischt wird und iiber eine Auslaufdiise 3 
auf (3a, 3b) vor^eilaufende Materialstreifen 4/ (4a, 4b) 
gefSrdert wird. Oer Materialstreif en 4 besteht vorzug.- 
weise aus Papier und besitzt zum Zwecke der notwendigen 
Steifheit und Auf nahmef Shiglceit fur die Polyurothanmasse 
exn Profil, wie es als Beispiel in Fig. 2 dargestellt ist. 
D.e Auslaufduse 3a und 3b f5rdert soviel Polyurethanrnasse 
auf dxe Materialstreifan 4a und 4b wie fOr da. Aufschaun.on 
exner Profilka^ner 5a bzw. 5b ben6tigt wird. Die Auslauf- 
duse 3 kann ein- oder mehrstrahlig ausgebildet sein. Tm 
dargestellten Beispiel ist die Auslaufduse 3 zx.eistrahMg 
dargestellt, da .^wei Prof ilkammern gleichzeitig xnit Poly- 
urethanrnasse auf Materialstreif en beschickt werden. 

Die Materialstreifen 4 bzw. 4a und 4b werden von einer 
Rolle 6 abgespult und durch das Rollenpaar 7 und 8 mit 
gleichmaBiger Geschwindigkeit angetrieben. Die Rollon 7 
bzw. 8 geben dabei dem Streifen 4a bzw. 4b gleichzeitig 
das gewunschte Profil und unter der Auslaufduse 3 hinweg 
m die Profiikanuner 5 verbracht. 

Wahrend die Materialstreifen 4a und 4b untcr den Ausl.uf- 
dusen 3a und 3b vorbeibewegt werden, fSrdern die Diisen 
die fur die Ausschaumung der Hohlkaironerprof ile 5a und 5b 
notwendige Menge Polyurethanrnasse auf die vorbeilaufendcn 
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20 



25 



30 



■ * -JO '0-..= 3031229 

Materialstrelfen 4, die anschlieBend in die Hohlkammem 5 
verbracht werden,. wo sie verbleiben iind mit eingeschaumt 
werden. 

Hat ein mit Polyurethanmasse gefiillter Materialstreif en 4 
das Ende des Hohlkairanerprof iles 5 erreicht, wird durch 
einc entsprechend ausgebildete, allgemein bekannte Vor- 
richtung, wie Lichtschranlce, Kontaktvorrichtung o.dgl. der 
MaterialzufluB.und der Antrieb der FCrderrollen 7 und 8 ge- 
stoppt, die Materialstreifen 4 mittels einer Schneidvorrich- 
tuncf 9, die beispielsweise von einem.Pneumatikzylinder lO 
betatigt wird, abgeschnitten, das Prof 11 5 quer zum Material- 
streifen 4 um die entsprechende Anzahl Hohlkamiaem 5a - 5g, 
die zu fullen sind, weiterbewegt und der Beschickungsvorgang 
ftir das bzw. die nSchsten Kammerprofile 5c, 5d begonnen. 

Mit dom arfindungsgemSfi vorgeschlagenen Verf ahren kann auch 
ein sehr leichter SchauiD bis zu 20 g/1 erzielt werden. 
Das Polyurethan-Material kann in den Hohlkaimern des Profiles - 
frei aufschaumen, so daB keine sChSdlichen DrQcke auf die 
wandungcn des Profiles einwirker^, damit diese nicht beschk- 
digt, d.h. ausgebeult werden kehnen. 

wonn fiir die Steifheit der Profile Armierungen notwendig 
sind, konnen diese durch das erf indungsgemaB vorgeschlagene 
Veffahren mit eingeschSumt werden, indem die Armierungsprof ile, 
die in den Abbildungen nicht dargestellt sind, vor dem Aus- 
schaumen entweder in die Prof ilkammer eingebracht werden, 
Oder beispielsweise D-Profile, ilber ein Rollenpaar mit glexch- 
mSBiger Geschwindigkeit in das HohlkaOTuerprofil gefSrdert 
werden. Im ersteren Falle wird das AusschSumen der Hohlkammer 
mit dcm Armierungsprofil erfolgen, wShrend es im zweiten 
Fall wahrend des Einschubvorganges gleichmSBig und kontinuier- 
lich auf die innenseite des ofienen (D-fSrmigen) Armierungs- 
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profiles aufgetragen wird. 

Der Beginn der Reaktion der Polyurethanraasse kann frei 
eingestellt werden, nur muB die Einstellung so verge- 
noimnen werden, dafi die Reaktion daxm beginnt, wenn die 
Materialstreifen 4 mit der Polyuretharunasse bis znm Knde 
des Profiles eingefahren sind, was je nach Profillangc. 
ca. 10 bis 20 sec. dauert. 

Der Auf schaumvorgang beginnt am Endo des -Profiles mit 
dem Polyurethanmassenteil, der zuerst auf dem Material- 
streifen 4 aufgebracht wurde und wird sich kontinuierlich 
zrun Anfang des Profiles fortsetzen und dabei das Profil 
gleichmaBig fiillen. Dadiarch ist auch gewlihrleistet , daB 
die in der HoKlkainmer des Profiles enthaltene Luft voll- 
stSndig entweichen kann und keine Luf teinschltisse auftreten. 
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ZU SIUyiMENFAS SUNG 



wlrcl vorgeschlagcn, zum Ausschaumen von auch langen 
goschlosscnen Hohlprof ilkanunern (bis zu mehreren Metern) 
mit Polyurethanschaum, eine iibliche Schauxaanlage mxt 
Ti^ch Jpf .it einer ein- ode. .ehrXanaligen --laufduse 
.„ vcrs.hon und das Polyurethan-Matarial daraus auf exne 
dnruntcr. vorbeilauf ende profilierte Materialbahn, z.B. 
•au. papier, zu fSrdern und daxnit in die Hohlkammer .u ver- 
bringen, wo von hinten nach vorne geschaumt wird Dxe 
Materialbat^n verbleibt in dor HohlkaH^ner und 
geschaumt. Der iiberstehende Tail der iibrigens ^^-^^^"^^^ 
iich von cinor Rolle abgeforderten Materialbahn wxrd von 
einer Schneidvorrichtung abgetrennt. 

Es konnen auch Arxaierungen eingeschSumt werden. 

Aur>crst. gleichmaBige SchSume, von ca. 20 g/1 sind erzielbar. 
ProzcBdauer fiir eine Prof ilkanoner ca. lO - 20 sac. was von 
dor Lange der Kammer abhSngig ist. 
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